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Prufungsantrag gem. § 44 PatG ist gestellt 

@ VerfafiVen iind Vorrichtung zum Konstanthalten der Wandstarke bei Extrudieren von Blasfollen, Rohren oder 
~ rohrformigen Strangen aus Kiinststoff 

Belm gtefchzeitigen Extrudieren von mehreren Blasfoiien, 
Rohren oder rohrformigen Strangen aus Kunststoff wird auf 
die Konstanthaitung der Wandstarken an alien Kunststoff- 
slrangen hingewirkt. Dem Einzug.des Extruders wird dabei 
. Kunststoff materialin ausreichender Menge zugefuhrt, wah- 
rend am Austritt des Extruders die fertigen Kunststoff stran- 
ge standig abgezogen werden. Wesentlich ist dabel, da& 
einerseits die IVIenge des vom Extruder in der Zeiteinheit 
aufgenommenen Kunststoff materia Is ausschlie&lich durch 
Wagung ermittelt und andererseits die Lange jades einzel- 
nen von ihm ausgepreBten Kunststoff strangs gemessen 
wird, da& aus der Wagung und den Langenmessungen je , 
eine Stellgrd&e gebildet und mittets dieser eine Regelung 
des Metergewichts fur. den zugehorigen Kunststoff Strang 
V" uber die Schneckendrehzahl und/oder die Abzugsge- 

<schwindigkett bewirkt wird. da& weiterhin die Wandst3rke 
an jedem Kunststoff Strang erfaftt und riift ihr uber die WicKte 
0> des Kunststoffmaterials das relative Stranggewicht ermittelt 
W wird. daB uber diese Werte die einzelnen Wandstarkener- 
fassiingen geeicht und sodann die absoluten Stranggewich- 
<0 tebestimmt werden, und daBschlieftllch uber den einzelnen 
W Gewichtsbestimmungen analoge StellgroBen die Zentrie- 
lA rung und/oder Masseverteilung am Austritt jedes Strang- 
er pre&kopfesbzw.-werkzeugesgeregelt werden. 
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PatentansprOche 



t Verfahren zum Konstanthalten der Wandstarke 
beim Bleichaeitigeh Extrudieren von mehreren 
BLfoHen.Rohrenoderrohrf6riiiigen^trtogenaus. 5 

Kunststoff, bei welchem deffl Enaig dM Extruders 
Kunststoffmaterial in ausreichender f ens?^" 
ftthrt wird und am Austritt des Extruders die ferti- . 
gen KunststoffstrSnge standig abgezogen werden, 
dadurchgekennzeichnet, /<\ :„ 

daU einerseits die Menge des vom E^"f ?^(*) 
der Zeiteinlieit aufgenommenen KunrtStoffmaten- 
als dureh Wagung (6) ermittelt und andererseits die 
Linge jedes. einzelnen von ihm ausgepreBten ^ 
Kunststoffstranges (3a, 3ft 3c) gemessen wird (21a, 15 

?aB 2f derWagung(6) und den 
(21a. 216, 21c^ eine StellgrSBe geb«Wet (9) und nut- 
tels diesCT eiiie Regelung des Metergewidite to 
den zugehSrigen Kunststoffstrang (3a tew. 36 bzw. 20 
3d flber die Schheckendrehzahl und/oder die Ab- 
zuKSgeschwndigkeitbewirktwird. «■ ^ 

dal weiterliin die Wandstarke an jedem kunst- 
stoffstrang (3* 3fe. 3c) erfaflt (to. 8ft 8c und m^^^ 
ttber die Wichte des Kunststofftnatenals das rdati- 25 
veStranggewicht ermittelt wird (9), 
dafi Qber diese Werte die einzelnen Wandstftrken- 
erfassungen (8a. 8ft 8c) geeicht und sodann die ab- 
solutenStranggewichtebestimmtwerden. 
und dafl schlieBBch Qber den einzelnen Gewichts- 30 
bestimmungen analoge Sf gr^Ben dieZentne- 
rung und/oder Masseverteilung am Ausmtt jedes 
StrangpreBkopfes. bzw. -werkzeuges (2; 24, 2ft 2c) 

fvfrfahSfSch Anspruchl, dadurdi gekenn- 35 
zetehnet. daB die Wagung (6) des Kunststof fmaten- 
als und dessen Transport zur Matenalaufnahme (4) 
kontinuierUchdurchgefiihrtwinl(Rg. 1> 

3. Verfahren nacli Anspruchl. dadurch gekenn- 
zeichnet,daB die Wagung(6)des Kunststoffmaten- « 
als diskontinuierHch durchgefiihrt und dess«i 
Transport zur Matenalaufnahme (4) m semer Ge- 
schwindigkeit dur«h den Zeitabstand zwischen auf- 
einanderfolgendenWagungen(6)geregeltwird. 

4. Verfahren nach einem der An^rto^e I 3. 45 
dadurch gekennzeichnet, daB die Wands^kMier- 
fassungen (8a, 8ft 8c) samtlicher K"nf^toffstrange 
(3a, 3ft 34 rait flbereinstimmender Kahbrierung ge- 

fahren werden. - < w. a en 

5. Verfahren nach einem der Anspruche 1 bu 4, 50 
dadurch gekennzeichnet. daB sSmthche Kunststoff- 
strange (3a, 3ft 3c) mit glewher Geometne ausge- 

preBt werden. - l < us, a 

6. Verfahren nach einem der Ansprflchel bw 4, ^ 
dadurch gekennzeichnet, daB samthche Kunststoff- 55 
strange (3* 3ft 3c) mit Dimensionen und/oder 
oSfdiiit^ ausipreBt werden. «Je be. jter . 
Wandstaikenerfassung(8* 8ft 8c) annahemd glei- 
cheMaterialtemperaturenaufweisen. . 

7 Verfahren nach emem der Ansprilche 1 bis 6, 60 
dadurch gekennzeichnet, daB mit mehreren paral- 
lelen Langenmessungen (21a, 21ft 21c) und Wand- 
starkenerfassungen (8a. 8ft 8c) die Zentrierung 
und/oder Massenverteilung J^'^^^^l^f^^ „ 
Austritte (24 2ft 2c) gleichzeitig tmd gleichmaBig fiS 

& Verfahren nach einem der Ansprfichel bli 7, 
dadurch gekennzeichnet, daB die Langenmessung 



(Its. 21& 2ic) an jedem Kunststoffstrang (3«, 3ft 
fcfdw WMiddickenerfassung (tfa, 8ft 8cf na^ol- 
genddurchgefQhrtwird(R&3); g 
Q Verfahren nach einem der AnsprOclie l bis 8, 
dadS^ekemizeidmet. daB die Wanddickener- 
fSung (8a, 8ft 8c) an jedem Kunststoffstrang (3fl. 
3ft Seweils zwischen KaUbrator (18M8ft 

uJdYiiUti^cke (194 19ft ^^tt^tfSe^S 
wahrend die Langenmessung (21a, 21ft 21^ereel 
ben im oder hinter dem Matenalabzug (20? 20* 
20ft20c)vorgenommenwird(Rg.3). 
10. Verfahren nach einem dec AnsprOche I bis 9. 
dadureh gekemizeichnet, daB die Eichungder • 
Wanddicklnerfassung (8a, 8ft 8c) mit der Beae- 
hung 

G- X:(G1r+ 02r... + <?ni) 

?? V^ffunllrDurchffihrungd^Verfahrens . 
nad;SderWochetbislO.,beiwekhe^^^^^ 
Kunststoffgranulat dem Extruderemug port ons- 
weise Oder kontinuierlich Ober eme Waage zuf flhr- 
bar ist mid die Kunststoffstrtoge Wnter jtem Aus- 
ttitt des Extruders durch Abzugsvornchtungen 
tSsDortierbar sind, dadurch gekennzeichnet. daB 
Austritt des Extruders (1) vorgesehenen 
Stf ^reBkopf (2a. 2ft 2c bzw. -werkzeug (2) em 
S3 W^d?tikemneBgerat (8a. 8ft 8^ und em 

SeS^ LangenmeBgerat (2»\« V^t^^^J; 
ordnet sind, die mit einem auch an die Waage (6) 
rgeschlos^enenRechner(9)inVerb.ndu^^^^^^ 
mittels dessen Stellgr5Ben erzeugbar and. Oberie 
Srseits dieSchneckendrehzahl des Brtruders(l) 
und/oder die Abzugsgeschwmdigkert (205 
20c) far die einzetaen Kunststoffs^ange (38. 3ft 3c) 
sowie andererseits die Zentrierung und/oder Mas- 
sevSng am Austritt jedes StrangpreBkopfes 
f2a.2ft2c)bzw.'werkzeugs(2)regelbarist. . 
\2 vShtung nach Anspruch 11. dadureh g^^ 
kemizeichnet^daB die WandstarkemeBger^^^^ 
8ft fie) ieweils dem KaUbrator (ISa. 18ft 18c) fOr 
5ti&endenK«nststpffstrang(3^^^^^^ 

geordnet sind. wShrend *e Ifn8«"*^^f^,'*^t?i5 
216 210 sich hinter der Abzugsvomchtimg (20, 
Ma Sft »)c) far den jeweiligen Kunststoffstrang 

■ l^^ShtSSgt^aiderAnsprachellund 

12 dadurch gekennzeichnet, daB die StrangpreB- 
kSDfe (2a, 2ft 2c) bzw. das StrangpreBwerkzeug (2) 
ffsScheKinststoffstrangap* 
Austrittsgeometrie aufweisen und die i]inen zuge- 
^SSwandstarkenmeBgerate (84 8ft 8c) eine 
flbereinstimmendeGrundeinsteUunghabetv 

14 Vorrichtung nach einem der AnsprOche 11 bis 

13 dSch Skennzeichnet,daB die Wandstarken- 
SbJS Sr8ft 8c) UltraschallmeBgerate sind, 
KXerdnsthimeU Ultraschallgeschwindig- 

keitvoreingestelltsind. 

15. Vorrichtung nach einem der Ansprilche U. 12 
und 14, dadurch gekennzeichnet. daB die eiiBcInen 
Sng^reBkepfe (2a, 2ft 2c) des StrangpreBwer^ 
zeugs (2) ba unterschiedlicher Gwmet^^^ 

Shiedenen Ku^^toff^a^Bf JVJ^ SS 
schnittsdunensionen an ihrem AuSti^haben. bei 

denen in den extrudierten Kunststoffstrangen {3a. 

B^reich der WandstarkehmeBgertte (84 

8ft 8c) wenigstens annahemd gleiche Matenaltem- 
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peraturerreichbar isL der rechnerisch vorgegebenen, mittleren Wandstarke 

16. Vorrichtung nach einem der Ansprtlche 1 1 bis eine absolute, minimale Wandstarke ergibt Hierzu wird 

14. dadurch gekennzeichnet, daB s&mtlichen Kunst- hinter. dem Extruder am.extrudierten Kunststoffstrang 

. stoffstrfingen (3a, 3 A, 3c) eine gemeinsame Abzugs- eine Wandstarkenmessung mit einer quer zur Abtast- 

vorrichtung (20) zugeordnet und iiabei der SchmeU 5 richtung verlauf enden Bewegungskomponente durch- 

. zedurchsatz in den iStrangpreBkopfen 1(2^ 2ft 2c) gefOhrt und dabei werden die Uber die voile Laufstrecke 

bzw. im StrangpreBjverkzeug'(2) ausschlieflKch der Bewegung anfaUenden MeBwerte zu emern Mittel- 

durch Betadgung von Stauelementen in den einzel- wert integriert, woraufhin dann dieser Mittelwert nut 

nen StrangpreBk6pfen (2a. 2b, 2c) bzw. im Strang- , dem Mittelwert aus der Messung vor dem Extruder ver- 

preBwerkzeug (2) beeinfluBbar ist lo glichen und auf diesen nachgefilhrt, und es werden dann 

. mit dem korrigierten bzw. geeichten Mittelwert fort- 

B^schreibung wShrend direkte Wandstirkenmessungen am Kunst- 

stpffstfang ausgefOhrt sowie die hieraus resultierenden 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren und eine Vor- Istwerte standig als Regelaufschaltung dem Extruder 

richtung zum .Konstanthalten der Wandstarke beim 15 und/oderdemStrangabzugaufgegeben. 

gleichzeitigen Extrudi^ren von mehreren Blasfolien, Vorteilhaft ist hierbei. daB die Regelung fiber eine vor 

Rohren oder rohrfOrmigen Strangen aus Kunststoff, bei dem Extruder rechnerisch erfaBte, mit^lere Wandstarke 

dem bzw, der dem Emzug des Extruders Kunststoffma- und eine hinter dem Extruder meBtechmsch ermittelte, 

teriai in ausreichender Menge zugefiihrt wird und am mittlere Wandstarke im Sinne einer Angleichung der 

Austritt des Extruders die fertigen Kunststoffstrange 20 letzteren an die erstere stattfindet Auf diese Weise fm- 

standig abgezogen werden. det namlich eine Eichung des hinter dem Extruder wir- 

Verfahren und Vorrichtungen dieser Art zum Extni- kenden WandstarkenmeBsystems statt, dergestalt, daB 

dieren einzelner ISlasfoBen. Rohre bder rohrf5nniger dieses im AnschluB an die zunachst nur relativ erfaBte 

Strange aus Kunststoff sind bereits bekannt, wie bspw. Wandstarke absolute MeBwerte liefert, fiber die der Ex- 

aus der DE-PS 19 64 386 und der DE-OS 33 04 865 ent- 25 truder auf minimale Wandstarke geregelt wird. 

nommen werden kann. Mit dem Verfahren und der Vorrichtung nach der 

Nach der DE-PS 19 64 386 wird die Menge des DE-OS 33 04 865 laBt sich jedoch eine einwandfreie Ar- 

Kunststoffgranulats vor dem Extruder in einem MeBzy- beitsweise nur beim Extrudieren eines emzelnen Kunst- 

Imder mittels einer elektrische Impulse abgebenden Ni- stoffstranges sichersteUen. Hingegen jst hierimt der Be- 

veauschranke ermittelt und dabei der zeitUche Abstand 30 trieb von Extruderanlagen nicht mdghch, welche ffir das 

der Impulse mit einer von der Abzugsgeschwindigkeit gleichzeitige Extrudieren von mehreren Blasfohen. 

und vom Gewicht des Kunststoffstranges pro Langen- Rohren oder rohrfdrmigen Strangen aus Kunststoff 

einheit abhangigen Sollwert verglichen und ein hieraus ausgelegt sind, weil hierbei die Eichung der relativen 

resuhierendes Signal wird zur Regelung der Granulat- Wanddickenmessung ffir jeden emzelnen Kunststoff- 

zuffihrung an den MeBzylindem bcnutzt 35 Strang erhebliche Schwierigkeiten bereitet und folghch 

Hierdurch kann die Extrusions- bzw. Abzugsge- ahnliche Unzulangiichkeiten auftreten, wie nach der 

schwindigkeit ffir den Kunststoffstrang so beeinfluBt DE-PS 1964386 beim Extrudieren ernes emzelnen 

wei^en, daB dessen Wandstarke innerhalb vorgeschrie- Kunststoffstranges. , , . 

bencr Grenzen konstant gehalten wird. Hierbei macht Ziel der Erfindung ist es, diese Unzulanghchkeiten 

man sich die fatsache zunutze, daB der mefltechnisch 40 auszuraumen sowie ein Verfahren und erne Vomchtung 

erfaBte Extrudereinzug mit dem ExtruderausstoB zeit- zu dessen Durchfflhrung anzugeben. bei dem bzw, mit 

iicH linear zus&mmenhangt Mit. der hierdurch erreich- der die Eichung der relativen WandstarkenverteUung 

ten. Regelung laBt sich dabei gegenOber den ublicher- fUr die verscWedenen Kunststoffstrange sichergestellt 

weise eingesetzten, ungeregelten Vorrichtungen auch wird a r u 

eine erhebKcheErspamisimVerbrauch des Kunstetoff- 45 Die verfahrenstechmsche Losung dieser Aufgabe 

materials erreichea wird nach dem Kennzeichen des Anspruchs 1 erftn- 

Beun praktischen Einsatz kann hierbei uber den je- dungsgemaB dadurch erreicht, daB einerseits die Menge 

weiligen Querschnitt des extrudierten Kunststoffstran- des vom Extruder m der Zeiteinheit aufgenommenen 

ges hinweg mit guter Naherung die rechnerisch vorge- Kunststoffraaterials durch Wagung ermittelt und ande- 

gebenei mittlere Wandstarke erhalten werdea Die ab- 50 rerseits die Lange jedes einzebien von ihm ausgepreB- 

solute Wandstarke des extrudierten Kunststoffstranges ten Kunststoffstranges gemessen wird, daB aus der Wa- 

kann jedoch gegenOber der rechnerisch vorgegebenen, gung und den Langenmessungen je erne StellgrdBe ge- 

mittleren Wandstarke innerhalb einer gewissen Band- bildet und mittels dieser eine Regelung des Meterge- 

breite nach oben und nach unten abweichen, so daB die wichts fQr den zugehorigen Kunststoffstrang tiber die 

Brauchbarkeit des Kunststoffstranges, insbesondere. 55 Schneckendrehzahl und/oder die Abzugsgeschwmdig- 

wenn er zur BUdung von Vorformlingen fOr das Blasfor- keit bewirkt wird, daB weiterhin die Wandstarke an je- 

men benutzt werden soil, nachhaltig beeintrachtigt wird dem Kunststoffstrang erfaBt und mit ihr Qber die Wichte 

Trotz Einhaltung des einer bestimmten, mittleren des Kunststoffmaterials das relative Stranggewicht er- 
Wandstarke entsprechenden Metergewichtes am extru- . mittelt wird daB uber diese Werte die einzelnen Wand- 

dierten Kunststoffstrang kann also nach diesem Stand 60 starkenerfassungen geeicht und sodann die absoluten 

der Technik nicht sidiergestellt werden, daB dessen ab- Stranggewichte bestimmt werden, und daB schlieBbch 

solute Wandstarke an alien Stellen seines Querschnitts fiber den einzehien Gewichtsbestimmungen analoge 

der rechnerisch vorgegebenen, mittleren Wandstarke StellgroBen die Zentrierung urid/oder Masseverteilung 

entspricht am Austritt jedes StrangpreBkopfes bzw. -werkzeuges 

In Erkenntnis dieser Unzulangiichkeiten zielt daher 65 geregeh werden. . 

die DE-OS 33 04 865 darauf ab, beim Extrudieren von Nach der Erfindung ist vorgesehen, daB gemaB An- 

Blasfolien, Rohren oder rohrfdrmigen Strangea aus spnich2 die Wagung des Kunststoffmaterials und des- 

Kunststoff eine Regelung zu erreichen, mit der sich aus sen Transport zur Materialaufnahme kontinuierhch 



«6 8c mit Umlaufbewegung um den Rohn»nitang 
arbettSsS e beider Herstellung von Blasteh^n nut- 
tels dM ^ttuders 1 so angeordnet tod ausgebildet.^ » 

Sn-uhdhergdJ«deAbtestbewegungaiisfflh^ 
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